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Die Maschinenfabrik W AG in Winterthur/Schweiz hat eine Patentanmeidung 
unter der Bezeichnung 

"Scharf- bzw. Schleifeinrichtung und Zustelleinrichtung" 

am 26. Februar 1999 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht und 
erklart, dafJ sie dafur die Unionsprioritat der Anmeldung in der Schweiz vom 
9. September 1998, Aktenzeichen CH 1840/98, in Anspruch nimmt. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeidung. 

Die A nmel dung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlSufig die Symbole 
D01 G und B 24 B der Internationa len Patentklassifikation erhalten. 




Miinchen, den 12. Oktober 1999 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 
Im Auftrag 
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Scharf- bzw. Schleifeinrichtunq und Zustelleinrichtunq 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Scharf- bzw. Schleifeinrichtung fur eine 
aus Garniturelementen, insbesondere Garniturzahnen oder -drahten 

bestehenden Garnitur — mit einer— — Vielzahl von — einzelirerr 

Flankenschleifelementen, zwischen welche die zu schleifenden Garni- 
turelemente zum Schleifen der seitlichen Flachen der Garniturelemente 
eindringen. uSerdem betrifft die Erfindung eine Scharf- bzw. 
Schleifeinrichtung fur eine aus Garniturelementen, insbesondere 
Garniturzahnen oder -drahten bestehenden Garnitur mit einer Vielzahl von 
einzelnen borstenartigen Schleifelementen. Weiterhin bezieht sich die 
Erfindung auf eine Einrichtung zum Zustellen einer auf einem Garniturtrager 
angeordneten Garnitur mit Garniturelementen zu einer Scharf- bzw. 
Schleifeinrichtung mit einer Vielzahl von einzelnen Schleifelementen. 

Die Garnituren sind, insbesondere, aber nicht ausschliesslich, an .Deckeln 
einer Wanderdeckelkarde angeordnet. Die Erfindung eignet sich fur den 
Einbau eines Schleifgerates (Scharfgerates) in der Karde, ist aber nicht 
darauf eingeschrankt, konnte daher in einem Gerat angewendet werden, das 
bei Bedarf an einer Karde angebracht und von Karde zu Karde getragen 
werden soli. Die Erfindung ist derart konzipiert, dass das Gerat bei laufender 
Karde eingesetzt werden kann. Auch dies stellt aber keine Einschrankung 
dar t die Erfindung konnte in einem Gerat angewendet werder>, das nur bei 
stillgesetzter (nicht produzierender) Karde arbeitet. 

Stand der Technik: 



Eine fruhere Anmeldung, EP-A-800 895, beschreibt ein Scharf- oder 
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Schleifgerat, das zum Schleifen von Deckelgarnituren verwendet werden 
kann. Eine weitere fruhere Anmeldung (CH 2302/97) entwickelt die Konzepte 
nach EP-A-800 895 weiter. 

Nach EP-A-800 895 umfasst ein Schleifgerat eine Vielzahl von einzelnen 
Schleifelementen, die zwischen den Spitzen der zu schleifenden .Garnitur 
eindringen, die Kopfpartien der Garniturelemente uberstreichen und sie 
dabei schleifen konnen. Die Schleifelemente sind vorzugsweise elastisch 
biegbar. 

Die Schleifelemente konnen derart angeordnet werden, dass sie im Betrieb 
uber die Arbeitsbreite der Karde verteilt werden. Zu diesem Zweck konnen 
sie von einem langlichen Trager getragen werden, z.B. so, dass jedes 
Schleifelement an einem Ende am Trager festgemacht wird und von seinem 
Befestigungspunkt quer zum Trager hervorsteht. Der Trager kann im Betrieb 
auf dem Kardengestell mittels einer . Halterung in einer ungefahr 
vorbestimmten Beziehung zum Wanderdeckelaggregat montiert werden, z.B. 
derart, dass die Deckel wahrend des „Rucklaufes" geschliffen werden. 

Die Schleifelemente, der Trager und die Halterung konnen zusammen eine 
Vorrichtung bilden, die in der Karde eingebaut ist, z.B. derart, dass die 
Vorrichtung mit der Karde selbst in Betrieb genommen wird. Dazu kann die 
Karde einen Antrieb bzw. eine Steuerung fur die Schleifvorrichtung 
umfassen. Die Vorrichtung kann aber derart gestaltet werden, dass sie an 
der Karde angebaut werden kann, sie konnte z.B. einen eigenen Antrieb 
bzw. eine eigene Steuerung umfassen. 

Gemass einem ersten Aspekt der Erfindung nach CH 2302/97 ist ein 
Schleifgerat fur Kardendeckel dadurch gekennzeichnet, dass es mit einem 
Mittel zum Entfernen von freigesetzten Schleifpartikeln (vorzugsweise mit 
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einer Absaugung) versehen ist. 

Gemass einem zweiten Aspekt der Erfindung nach CH 2302/97 ist ein 
Schleifgerat nach EP-A-800 895 weiter dadurch gekennzeichnet, dass es 
derart gegenuber einem Garniturtrager (z.B. einem Wanderdeckelaggregat) 

an !?®° r l net ist ' dass sich eine im we sentlichen vorgegebene Eintauchtiefe 
der Schleifelemente in die Garnitur ergibt. 



Gemass einem dritten Aspekt der Erfindung nach CH 2302/97 ist ein 
Schleifgerat nach EP-A-800 895 dadurch gekennzeichnet, dass es nicht 
kontinuierlich, sondern gesteuert diskontinuierlich (intermittierend) in Einsatz 
gesetzt wird, wobei die zu erwartende (effektive) Einsatzperiode insgesamt 
weniger als 5 % (allenfalls weniger als 1 %) der Lebensdauer der Karde 
darstellen kann. 

Gemass einem vierten Aspekt der Erfindung nach CH 2302/97 ist ein 
Schleifgerat fur eine Garnitur vorgesehen, das elastisch biegbare Elemente 
umfasst, wobei diese Elemente die Stirnseiten von Garniturelementen 
Oberstreichen und sie dadurch schleifen bzw. scharfen konnen. 

Dieser Aspekt wurde in CH 2302/97 speziell fur das Scharfen von 
Sagezahngarnituren konzipiert 

Nachteilig beim Stand der Technik ist es, daG der Weg der Zustellung des 
Schleifgerates zu den Garnituren festgelegt werden muR: Bei einem 
VerschleiB der Schleifmittel oder der Garnituren ist der Zustellweg bei jedem 
neuen Schleifvorgang zu kontrollieren und gegebenenfalls neu einzustellen. 
Dies ist ein aufwendiger Vorgang, der zudem fehlerbehaftet sein kann. 



Die vorliegende Erfindung- 
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Die nun vorliegende Erfindung ist zum Schleifen bzw. Scharfen von 
Garniturelementen beispielsweise in der Form von Hakchen konzipiert, wie 
sie normalerweise in der Garnitur von Wanderdeckeln einer 
Wanderdeckelkarde zu finden sind. 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die Nachteile des Standes der 
Technik zu uberwinden und insbesondere die Garniturelemente an den 
funktionsrelevanten Flachen moglichst formgenau durch Scharfen bzw. 
Schleifen Instandsetzen zu konnen. Die Aufgabe wird gelost durch die 
Merkmale des Anspruchs 1, 2 und 17. 

Die Begriffe Schleifgerat und Snr.arfgerat sind in der nachfolgenden 
Beschreibung gleichbedeutend. 

ErfindungsgemaB werden bei einer gattungsgemaBen Scharf- bzw. 
Schleifeinrichtung zusatzlich zu den Flankenschleifelementen 
Stirnschleifelemente vorgesehen sind zum Bearbeiten der Stirnseiten der 
Garniturelemente. Durch diese erfindungsgemaBe Anordnung von weiteren 
Schleifelementen wird bewirkt, daS nicht nur, wie bisher, die Flanken der 
Garniturelemente instandgesetzt werden, sondern, daft daruber hinaus die 
Stirnseiten, d.h. die Kanten der Oberseite bzw. die Spitzen der 
Garniturelemente formgenau nachgearbeitet werden konnen. Durch dieses 
formgenaue Nacharbeiten werden im wesentlichen neuwertige 
Garniturelemente geschaffen, welche bestens geeignet sind, beispielsweise 
beim Einsatz in einer Karde, das Kardieren der Fasern optimal zu 
bewerkstelligen. Unrunde Kanten oder stumpfe Spitzen der 
Garniturelemente werden durch die vorliegende Erfindung wirkungsvoll 
vermieden. Es konnen durch die Erfindung geradlinige Kanten und scharfe 
Spitzen geschaffen werden. Hierdurch werden beste Kardierergebnisse, 
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auch mit gebrauchten Garniturelementen erzielt. 

Die Erfindung sieht auBerdem ein Schleifgerat zum Scharfen unter anderem 
von Hakchenspitzen vor, das mit Borsten versehen ist, welche an den Enden 
der Hakchen anliegen und die Hakchen bei einer Relativbewegung schleifen. 
Im Gegensatz zu den Borsten nach EP-A-600 895 dringen diese Borsten 
daher nicht zwischen die Hakchen hinein (d.h. sie beeinflussen den 
„Seitenschliff" nicht), sondern sie gewahrleisten die Bildung einer Kante an 
der Hakchenspitze bzw. -stirn. 

Die vorliegende Erfindung kann mit den ersten bis dritten Aspekten der 
Erfindung nach CH 2302/97 einzeln Oder kollektiv kombiniert werden, wobei 
die Problematik der Zustellung einer Garnitur an das Schleifgerat eigentlich 
durch die vorliegende Erfindung insofern reduziert wird, als die Zustellung 
vorzugsweise bis zum Anliegen mit einer vorgegebenen Anpresskraft erfolgt 
bzw. durch die Zustellung des Gerates an die Garnitur ersetzt wird. 

Vorteilhafterweise sind die Flankenschleifelemente und die 
Stirnschleifelemente auf einem Trager angeordnet. Hierdurch wird eine 
besonders einfache bauliche Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung 
geschaffen. Die Flanken- und die Stirnschleifelemente konnen dabei uber 
die Lange der Garnitur, welche beispielsweise auf einem Deckelstab 
angeordnet ist, gleichmafJig verteilt sein. Es konnen Zonen mit 
Flankenschleifelementen und andere Zonen mit Stimschleifelementen 
besetzt sein. Die Flanken- und die Stirnschleifelemente konnen aber auch im 
wesentlichen gleichzeitig in denselben Zonen angeordnet sein. Die jeweils 
beste Anordnung ergibt sich aus der Form der Garniturelemente und der 
Form des Tragers, sowie der einfachsten Moglichkeit der Bestiickung des 
TrSgers mit den entsprechenden Schleifelementen. 
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Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, dafl 
der Trager eine drehbare Walze ist. Hierdurch wird eine hohe 
Schnittgeschwindigkeit beim Schleifen der Garniturelemente bei einer 
entsprechenden Drehzahl der Walze ermoglicht Die konstruktive und 
bauliche Ausgestaltung einer derartigen Scharf- bzw. Schleifeinrichtung ist 
relativ einfach und wirtschaftlich. 



Weisen, ausgehend von dem Trager, die Stirnschleifelemente eine geringere 
Hohe auf, als die Flankenschleifelemente, so ist in einem Arbeitsgang 
sowohl die Seite, als auch die Stirn der Garniturelemente zu scharfen bzw. 
zu schleifen. Der Trager muB dabei nur einen definierten Abstand zur 
Garnitur aufweisen, urn sowohl die Seiten, als auch die Stirn auf das 
gewunschte Mali schleifen zu konnen. 

Am haufigsten wird die vorliegende Erfindung bei einer Garnitur in einem 
Wanderdeckelaggregat einer Karde angewendet werden. Die Wanderdeckel 
werden dabei an der stationar angeordneten Schleifeinrichtung 
vorbeigefuhrt, wodurch die Garniturelemente geschliffen werden. Um einen 
zuverlassigen und exakten Schliff zu erhalten, kann es vorteilhaft sein, wenn 
der Wanderdeckel mehrmals an der Schleifeinrichtung vorbeigefuhrt wird, bis 
der Schleifvorgang beendet wird. Die Erfindung ist jedoch selbstverstandlich 
auch fur das Scharfen bzw. Schleifen an stationaren Deckeln oder bei 
anderen Garnituren einsetzbar. 

Als besonders vorteilhaft haben sich Borsten fur den Einsatz als Flanken- 
und/oder als Stirnschleifelemente erwiesen. Die Borsten sind flexibel und 
passen sich der jeweiligen Form der Garniturelemente optimal an. Durch 
eine entsprechende Oberflache der Borsten wird das Schleifen der 
Garniturelemente bewirkt. Durch unterschiedliche Langen der Borsten wird 
jeweils die Flanke oder die Stirn der Garniturelemente geschliffen. 
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Bilden die Flanken- und/oder die Stirnschleifelemente eine Biirste, die auf 
der Garnitur liegt, ohne daB die der genannten Schleifelemente wesentlich 
zwischen die Garniturspitzen eindringen, so ist es moglich, nur die 
Garniturspitzen entsprechend zu schleifen und die Basis der 
Garniturelemente nicht zu schwachen. 



In einer alternativen Ausfuhrungsform sind insbesondere die 
Stirnschleifelemente Schleifsteine. Hierdurch ist ein maUlich sehr genaues 
Schleifen der Garniturelemente hinsichtlich ihrer Hohe ermoglicht. Ebenso 
sind sehr formgenaue Gestaltungen der Garniturspitzen durch Schleifsteine 
zu erzielen. Diese konnen, je nach Anwendungsfall, besondere Vorteile bei 
der Verarbeitung von Fasern haben. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich herausgestellt, wenn die 
Stirnschleifelemente eine feinere Kornung aufweisen als die 
Flankenschleifelemente. Hierdurch ist eine unterschiedliche Schleifwirkung 
auf die Garniturelemente ebenso wie eine unterschiedliche Standzeit der 
Elemente gewahrleistet. Durch eine entsprechende Ausgestaltung der 
Schleifelemente anhand ihrer Kornung ist damit zu bewirken, daB die 
Standzeit beider Schleifelementarten trotz unterschiedlicher Belastung in 
etwa gleich ist, so daG auch die Zustellung der Garnitur zu der 
Schleifeinrichtung ein gleiches Zustellen der Flankenschleifelemente und der 
Stirnschleifelemente bewirkt. 

UmfaSt die Einrichtung weiterhin ein Mittel zum Entfernen, von durch das 
Schleifen freigesetzten Abrieb, so ist eine Verschmutzung der Einrichtung 
zuverlassig zu vermeiden. Durch das Entfernen des Abriebs wird auch ein 
storungsfreier Betrieb gewahrleistet und ebenso das Verschmutzen des 
Fasermaterials zuverlassig verhindert. Vorteilhafterweise ist das Mittel zum 
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Entfernen des Abriebs eine pneumatische Absaugung, die sich uber die 
Arbeitsbreite der Garnitur erstreckt und derart gegenuber einer Schleifstelle 
angeordnet ist, daS sie eine Luftstromung durch die Schleifstelle bzw. an der 
Schleifstelle vorbei erzeugen kann. Es wird damit ein vollstandiges 
Absaugen der Schleifstelle und der Garnitur bzw. des Garniturtragers 
bewirkt, so daS auch bei einem Eingreifen der Garnitur in das Fasermaterial 
im wesentlichen kein Schleifstaub mehr anhaftet und zu Verunreinigungen 
oder Fehlstellen im Fasermaterial fCihren kann. 

Die erfindungsgema&e Vorrichtung ist vorteilhafterweise an Mitteln 
angeordnet, um die Einrichtung am Kardengestell zu befestigen und dort die 
entsprechenden Deckelgarnituren zu schleifen bzw. zu scharfen. Hierdurch 
wird sichergestellt, dad das Gerat einen vorbestimmten Abstand zur 
Deckelgarnitur aufweist, so daS auch ein exaktes Schleifen ermoglicht wird. 

Weist das erfindungsgema&e Gerat eine Steuerung auf, welche das Gerat 
intermittierend in Betrieb setzt, so ist zu vorbestimmten Zeiten der 
Schleifvorgang einzusetzen. Damit kann, je nach Fasermaterial, 
Verschmutzung und VerschleiR der Garniturelemente ein mehr oderweniger 
haufiges Schleifen der Garniturelemente stattfinden. Es wird dabei ein 
KompromiS zu finden sein hinsichtlich des zulassigen VerschleiSes der 
Garniturelemente und dem Arbeitsergebnis der Garniturelemente. Je mehr 
die Garniturelemente verschlissen sind, desto schlechter wird das 
Arbeitsergebnis zu erwarten sein. Es wird deshalb zur Erzielung moglichst 
guter Arbeitsergebnisse ein haufigeres Schleifen erfofderlich sein, 
wohingehend bei einem moglichst wirtschaftlichen Einsatz ein weniger 
haufiges Schleifen durchgefuhrt werden wird. 

Das erfindungsgemaRe Gerat kann sowohl stationar an der Maschine 
eingesetzt werden, als auch als transportables Wartungsgeart fur Garnituren 
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verschiedener Maschinen genutzt werden. Das Wartungsgeart wird dabei im 
instationaren Betrieb lediglich zum Schleifen an einer Maschine angeordnet 
und nach dem Schleifvorgang wieder entfernt. Es ist dadurch zu den Zeiten, 
zu denen an einer einzelnen Maschine nicht geschliffen wird, an anderen 
Maschinen einsetzbar. 



Die Aufgabe der Erfindung wird weiterhin gelost, durch die Merkmale des 
Anspruchs 16. Die Einrichtung zum Zustellen einer auf einem Garniturtrager 
angeordneten Garnitur mit Garniturelementen zu einer Scharf bzw. 
Schleifeinrichtung, beispielsweise einer Scharf- Oder Schleifeinrichtung der 
zuvor beschriebenen Art und einer Vielzahl von einzelnen Schleifelementen 
ist derart ausgebildet, daS ein Mittel vorgesehen ist, welches zwischen 
Garnitur und Schleifeinrichtung eine Kraft zur Wirkung bringt, so daB die 
Garnitur und die Schleifeinrichtung gegeneinandergedruckt werden und eine 
vorbestimmte Eintauchtiefe der Garniturelemente in die Schleifeinrichtung 
bewirkt. Dadurch, daS die Kraft auf die Garnitur wirkt, ist ein gleichmaBiges 
Andrucken der Garnitur an die Schleifeinrichtung gewahrleistet. Hierdurch 
stellt sich ein Gleichgewichtszustand zwischen der Garnitur und der 
Schleifeinrichtung ein, welche in Abhangigkeit der gewahlten Kraft die 
vorbestimmte Eintauchtiefe der Garniturelemente bewirkt. Es erfolgt somit 
ein Anpressen der Garnitur an die Schleifelemente, wodurch ein gezieltes 
Schleifen der Garniturelemente ermoglicht wird. Mit der vorliegenden 
erfindungsgemafcen Einrichtung wird ein besonders formgenaues und 
ma&genaues Schleifen der Garniturelemente ermoglicht. Durch ein 
Zusammenwirken der Zustelleinrichtung mit der Scharf- bzw. 
Schleifeinrichtung der vorherigen Anspruche wird eine besonders vorteilhafte 
Einrichtung zum Schleifen und Scharfen geschaffen. Die zuvor beschriebene 
Scharf- bzw. Schleifeinrichtung ist sowohl mit als auch ohne der 
erfindungsgemaSen Zustelleinrichtung einsetzbar. Durch die Kombination 
der beiden Einrichtungen wird jedoch eine besonders vorteilhafte 
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Ausgestaltung cler Erfindung erzielt. 

Es hat sich herausgestellt, dali die auf die Garnitur aufzubringende Kraft von 
der Widerstandskraft der Schleifelemente der Schleifeinrichtung abhangt. Je 
grciBer der Widerstand der Schleifelemente ist, desto gro&er ist auch die 
Kraft, mit welcher die Garnitur gegen die Schleifeinrichtung gedruckt werden 
muB, wenn der gleiche Zustellweg erzielt werden soil. Um unterschiedliche 
Zustellungen der Garniturelemente zu bzw. in die Schleifelemente zu 
bewirken, ist es vorteilhaft, wenn die Kraft, mit welcher die Garnitur in 
Richtung auf die Schleifeinrichtung gedruckt wird, einstellbar ist. Hierdurch 
ist die Eindringtiefe der Garnitur in die Schleifelemente veranderbar und die 
Abtragung beim Schleifen einstellbar. 

Vorteilhafterweise wird die Kraft bei unterschiedlichen Schleifelementen 
derart eingestellt, dad die Garniturelemente mit den kCirzeren 
Schleifelemente gerade noch kontaktieren. Damit wird sichergestellt, daB im 
wesentlichen alle Schleifelemente im Eingriff mit den Garniturelementen sind 
und somit ein optimaler Erfolg beim Schleifen erzielt werden kann. 

Als besonders vorteilhaft fur den Erfolg des Schleifens, als auch fur eine 
wirtschaftliche Konstruktion der Einrichtung hat sich herausgestellt, daB die 
Kraft uber Stutzflachen fur den Garniturtrager, der wahrend des 
Schleifvorgangs auf den Stutzflachen angeordnet ist, auf den Garniturtrager 
und die Garnitureinrichtung einwirkt. Damit werden Flachen geschaffen, 
welche mit Gegenflachen auf den Garniturtrager zusammenwirken und somit 
eine exakte Positionierung von Garniturtrager bzw. Garniturelementen zu der 
Schleifeinrichtung gewahrleisten. Die Kraft ist dabei definierbar auf den 
Garniturtrager einbringbar. 

Vorteilhafterweise wird die Kraft uber Federn oder Fluidzylinder ■ auf die 
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Garnitur aufgebracht. Es kann sich hierbei um Spiralfedern, Blattfedern oder 
Gummifedern handeln. Als Fluidzylinder sind insbesondere Pneumatik- oder 
Hydraulikzylinder einsetzbar. 

Vorteilhafterweise sind die Stutzflachen in Richtung auf die 
Schleifeinrichtung beweglich ausgebildet. Hierdurch werden die Stutzflachen 
zusammen mit der Garnitur bei Bedarf in Kontakt mit der Schleifeinrichtung 
gebracht. Durch die bewegliche Ausbildung ist ein Ausweichen der Garnitur 
in Bezug auf die Schleifeinrichtung bei zu groRer Krafteinwirkung moglich, so 
daB die Garnitur und die Schleifeinrichtung stets im Kraftegleichgewicht sind. 
Im Gegensatz zum Stand der Technik, bei welchem lediglich eine 
Wegzustellung erfolgt, ist hier ein Einpendeln und gleichmaliiges Einwirken 
der Schleifeinrichtung auf die Garniturelemente der Fall. 

Wenn die Garniturelemente nicht geschliffen werden, ist es vorteilhaft, daR 
die Stutzflachen auSer Eingriff mit dem Garniturtrager bringbar sind. Damit 
wird insbesondere bei einem Wanderdeckelaggregat der Wanderdeckel an 
der Schleifeinrichtung vorbeigefuhrt, ohne daB er von den Stutzflachen in 
Richtung auf die Schleifeinrichtung gedruckt wird. Durch das auSer und in 
Eingriff bringen der Stutzflachen mit dem Garniturtrager ist somit auch die 
intermittierende Zustellung der Garnitur zu der Schleifeinrichtung besonders 
vorteilhaft realisierbar. 

Um insbesondere bei bewegten Garnituren, d.h. bei 
Wanderdeckelaggregaten das Auflaufen der Garniturtrager auf die 
Stutzflachen zu erleichtern, ist es vorteilhaft, wenn an den Stutzflachen 
Rampen vorgesehen sind. Die Garniturtrager werden hierdurch allmahlich 
auf die gewunschte Entfernung und Krafteinwirkung mit der 
Schleifeinrichtung gebracht. 
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Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden 
Ausfuhrungsbeispielen beschrieben. 

Es zeigt: 



Fig. 1 eine Karde, an welcher die Erfindung Einsatz findet, 

Fig. 2 eine Ausfuhrung des Standes der Technik nach EP-A-800 895, 

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines einzelnen Drahtstuckes, 

von vorne betrachtet, um die Schleifwirkung nach EP-A-800 
895 zu veranschaulichen, 

Fig. 4 eine schematische Darstellung des gleichen Drahtstuckes von 

der Seite betrachtet, 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Variante der Ausfuhrung 



nach Fig. 2, wobei Fig. 5A ein Detail dieser Ausfuhrung zeigt, 

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Anordnung der 

Schleifborsten an ihrem Trager, 

Fig. 7 eine schematische Seitenansicht im Querschnitt eines Gerates 

nach CH 2302/97, 

Fig. 8 ein Detail aus Fig. 7, 

Fig. 9 ein Schema einer Deckelzustellvorrichtung des Gerates nach 

Fig. 8, 
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Fig. 10 ein Zeitdiagramm zur Erlauterung des Schemas nach Fig. 9, 

Fig. 11A bis 11 D vier schematische Darstellungen von Endpartien der 
Garniturhakchen, 

Fig. 12 eine schematische Darstellung eines Arbeitsprinzipes zur 
Losung eines aus den Figuren 11A bis 11D ersichtlichen 
Problems, 

Fig. 13 eine Ausfuhrung der vorliegenden Erfindung, die als eine 
Modifikation des Gerates nach Fig. 2 gebildet ist, 

Fig. 14 und Fig. 15 je eine Modifikation der Anordnung nach Fig. 13, 

Fig. 16 eine erste Moglichkeit zum Erzeugen des erforderlichen 
Anpressdruckes, 

Fig. 17 eine zweite Moglichkeit zum gleichen Zweck, 

Fig. 18 das Eingreifen von Seiten- und Stirnschleifelementen in eine 
Garnitur, 

Fig. 19 einen Besatz einer Halbschale, 

Fig. 20 die Anordnung der erfindungsgemaSen Einricht'ung an einer 
Karde, 

Fig. 21 eine skizzierte erfindungsgemade Zustellvorrichtung 
Fig. 22 einen Funktionsablauf der erfindungsgemaSen 
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Zustellvorrichtung. 

In Fig. 1 ist eine an sich bekannte Wanderdeckelkarde 1, beispielsweise die 
Karde C50 der Anmelderin, schematisch dargestellt. Das Fasermaterial wird 
in der Form von aufgelosten und gereinigten Flocken in den Fullschacht 2 
eingespeist, von einem Briseur oder Vorreisser 3 als Wattenvorlage 
ubernommen, einem Tambour oder Trommel 4 ubergeben und von einem 
Wanderdeckelsatz aufgelost und gereinigt. Fasern aus dem auf der Trommel 
4 befindlichen Faservlies werden dann von einem Abnehmer 7 abgenommen 
und in einer aus verschiedenen Walzen bestehenden Auslaufpartie 8 zu 
einem Kardenband 9 gebildet. Dieses Kardenband 9 wird dann von einer 
Bandablage 10 in eine Transportkanne 11 abgelegt. Die Karde ist mit einer 
„Hauptabsaugung" versehen, womit Abfall entfernt worden kann. Eine solche 
Absaugung ist in Fig. 1 nicht speziell gezeigt, ist aber dem Fachmann wohl 
bekannt. Ein Beispiel einer solchen Absaugung ist in EP-A-340 458 zu 
finden. Der Wanderdeckelsatz umfasst Wanderdeckelstabe, die in Fig. 1 
nicht einzeln gezeigt, aber in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 13 angedeutet 
sind. Jeder Stab 13 ist mit einer Garnitur 14 versehen. 

Die Deckel 13 sind an einer Kette oder einem Riemen 5 befestigt (z.B. 
gemass EP-A-753 610) und sie werden dadurch einem geschlossenen 
"Deckelpfad" (uber Umlenkrollen 6) entlang gegenlaufig oder gleichteufig zur 
Drehrichtung der Trommel 4 bewegt, wobei auf einem fI Vorlauf von einer 
Einlaufstelle E bis zu einer Auslaufstelle A die Kardierarbeit geleistet und auf 
dem „Rucklauf" die Deckel an einer Reinigungsstelle 60 gereinigt werden. 
Die Reinigungsvorrichtung ist in EP-A-800 894 naher erlautert worden. 
Anschliessend konnen z.B. an der Stelle 62 die Deckel 13 gemass EP-A-800 
895 geschliffen worden. 

Fig. 2 zeigt eine Ausfuhrung nach EP-A-800 895, wobei in dieser Ausfuhrung 
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die Scheifstelle mit der Reinigungsstelle „zusammenfallt". Diese Ausfuhrung 
umfasst eine "Burste" mit einer Hulse 59, Schleifelemente 42 und 
Reinigungsborsten 50, die von der Hulse getragen werden und sich in der 
radialen Richtung von der Hulse 59 weg erstrecken. Die Hulse 59 wird 
vorzugsweise aus zwei "Halbschalen" gebildet, welche im eingebauten 
Zustand satt an einer Antriebswelle 57 sitzen. Die Burste ist als Teil der 
Deckelreinigungsvorrichtung 60 vorgesehen. Fig. 2 zeigt auch einen 
Deckelstab 13 (samt Garnitur 14). Die Bewegungsrichtung des Deckelstabes 
13 sowie die Drehrichtung der Hulse 59 sind durch Pfeile angedeutet. 

Wie iiblich beim Garnieren von Kardendeckeln ist die Garnitur 14 als flexible 
oder als halbstarre Garnitur ausgefQhrt, wobei die einzelnen 
Garniturelemente 40 aus Draht (Flachdraht oder Runddraht), je mit einem 
sogenannten Knie 41 gebildet sind. Die Borsten 50 drangen bis auf den 
Grund der Garnitur 14 ein, d.h. bis auf die Oberflache des Stabes 13, wovon 
die Drahte 40 hervorstehen, um die Garnitur grtindlich zu reinigen. Es ist 
aber nur die Halfte des Umfanges der Hulse 59 mit Borsten 50 besetzt, die 
andere Halfte tragt die vorerwahnten Schleifelemente 42. 

Die Schleifelemente 42 ahneln in dieser Ausfuhrung den Borsten 50 
zumindest darin, dass sie als langliche, elastisch biegbare Elemente gebildet 
sind, die ungefahr radial von der Mantelflache der Hulse 59 hervorstehen. 
Die Schleifelemente 42 sind auch flexibler als die Drahte 40, so dass im 
Falle der Beruhrung ein solches Element mit einem Drahtstuck bei einer 
Relativbewegung des Elements und des Drahtes, das Schfeifelement 42 
weichen muss. Die Elemente 42 sind aber deutlich kurzer als die Borsten 50, 
so dass sie nur die "Kopfpartien" der Garniturdrahte 40 (oberhalb des 
jeweiligen Knies 41) erreichen. Die Geschwindigkeit des freien Endbereiches 
jedes Elementes 42 ist trotzdem grosser als die Geschwindigkeit der 
Garniturdrahte 40 in der Bewegungsrichtung 15. Wenn die Schleifelemente 
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42 an den Garniturelementen 40 vorbeibewegt werden, dringen sie daher in 
die Garnitur ein, wobei ihre freien Endbereiche beiderseits der Kopfpartien 
der Drahte abgelenkt werden (Fig. 3). 

Die Kopfpartie jedes Drahtelementes ist mit einem Seitenschliff versehen, 
d.h. die Seitenfiachen 43 (Fig. 3 und 4) konvergieren in der radialen 
Richtung nach aussen, um eine Endkante 44 zu bilden. Bei jedem 
Vorbeistreichen der Schleifelemente 42 an den Flachen 43 findet ein 
Polieren bzw. ein Schleifen der Seitenfiachen 43 statt. Die Aggressivitat der 
Polier- bzw. Schleifwirkung hangt von der Gestaitung der Schleifelemente 
und der Geschwindigkeit der Relativbewegung ab. Die optimale Wirkung fur 
einen gegebenen Drahttyp kann empirisch ermittelt werden. 

Die Losung nach Fig. 2 hat gewisse Vorteile bei der Nachrustung 
bestehender Karden, die mit einer Reinigungsburste (nur mit Borsten 50 
versehen) ausgerustet sind. Die "Infrastruktur" (d.h. der Trager, in der Form 
einer HQIse 59, seine Halterung, in der Form der Welle 57 und ihre Lagerung 
und der dazugehorige Antrieb) ist schon vorhanden. Die Deckelreinigung ist 
aber standig in Einsatz (solange die Karde lauft), die Deckeldrahte werden 
dementsprechend „standig" geschliffen und es mussen gewisse Nachteile in 
Kauf genommen werden: 

- Die Reinigungswirkung nimmt ab, weil die Halfte der Reinigungsborsten 
50 "fehlen" (weil sie durch Schleifelemente ersetzt wurden), 

- es ist nicht moglich, durch die Einstellung der Drehzahl der Welle 57 (Fig. 
2) sowohl die Reinigungs- wie auch die Scheifwirkung zu optimieren, 

- es ist nicht moglich, das Schleifen allein "abzustellen", z.B. um ein 
periodisches Schleifen (nach einem gesteuerten "Stop/Go" Verfahren) zu 
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ermoglichen. Ein solches Verfahren ist z.B. in EP-A-565 486 beschrieben 
worden. 



Es hat sich daher als vorteilhaft erwiesen, fur das Schleifen eine eigene 
Infrastruktur in der Karde vorzusehen, insbesondere eine eigene Halterung 
fur den Trager (worauf die Schleifelemente 42 befestigt sind) und einen 
eigenen steuerbaren Antrieb. Dadurch kann eine relative Geschwindigkeit 
der Schleifelemente gegenuber den Drahten von mehr als 15 m/s'ek (z.B. 
von 20 m/sek) erzielt werden. Eine solche relative Geschwindigkeit ist fur 
eine Reinigungsburste nicht optimal. Die Schleifstelle wird dadurch von der 
Reinigungsstelle getrennt und liegt vorzugsweise nach der Reinigungsstelle 
in der Bewegungsrichtung 15 (Fig. 2) betrachtet. 

Die Variante nach Fig. 5 umfasse eine wendelformige Anordnung von 
Schleifelementen 42 einem zylindrischen Trager entlang. Jedes Element ist 
als eine Borste 45 (siehe insbesondere das Detail - Fig. 5A) gebildet. Die 
Borsten 45 sind kurzer als die Borsten 50 der Ausfuhrung nach Fig. 2 und 
zumindest der freie Endbereich jeder Borste 45 ist mit einem Schleifmittel 
versehen, urn ein Schleifbereich (Schleifkorper) zu bilden, Die gesamte 
Borste kann z.B. mit Schleifmittel durchsetzt sein, Das Schleifmittel besteht 
z.B. aus harten Partikeln 46 (Schleifkorner, Diamantkorner oder 
dergleichen), die durch Klebstoff bzw. ein Bindemittel an der Borste 45 
befestigt oder in einer Matrix eingebettet sind. Die wendelformige Reihe der 
Elemente 42 erstreckt sich uber die ganze Lange des Tragers und daher 
uber der ganzen Arbeitsbreite. Auf der in Fig. 5 nicht sichtbaren Seite der 
Hulse 59 kann eine zweite Reihe von Schleifelementen spiegelbildlich zur 
ersten Reihe angeordnet werden. 



Die bisherige Beschreibung ging davon aus, dass die Schleifvorrichtung in 
der Karde eingebaut werden sollte. Die vorliegende Erfindung ist aber nicht 
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darauf eingeschrankt. Die Karde konnte z.B. bloss Befestigungspunkte 
aufweisen, wo eine Halterung der Schleifvorrichtung angebracht werden 
kann. Die Vorrichtung selbst konnte dann yon Karde zu Karde getragen und 
erst im Bedarfsfall an einer bestimmten Karde montiert und in Betrieb 
genommen werden. Eine solche Vorrichtung konnte den eigenen Antrieb 
aufweisen, um den Trager zu drehen, welcher die Schleifelemente tragt, 
oder konnte aber bloss eine Koppelung aufweisen, um eine temporare 
Verbindung mit dem Antrieb der Maschine zu ermoglichen. 

Die bevorzugte Losung umfasst eine Schleifvorrichtung mit eigener 
Jnfrastruktur" (Trager, Antrieb, usw.) und mit Schleifelementen nach Fig. 5, 
wobei der Trager 59 vorzugsweise „vollbestuckf (statt bloss mit einzelnen 
wendelformigen Reihen von Schleifelementen) wird, d.h. praktisch uber den 
ganzen Umfang mit Schleifelementen besetzt sein sollte. 

Fur gewisse Anwendungen hat es sich als nicht wunschenswert erwiesen, 
die Burste als ein „vollbestuckter" Trager zu realisieren. Es sind kaufliche 
Schleifelemente erhaltlich, die in einer vollbestilckten Ausfuhrung zu 
aggressiv wirken. Eine Alternativanordnung ist daher in Fig. 6 gezeigt und 
besteht aus einer zick-zack-formigen Reihe der Borstengruppen jede 
Halbschale entlang. Die einzelnen Borsten sind in Fig. 5A dargestellt - jede 
besteht aus einem filamentartigen Nylonsubstrat, durchsetzt mit 
Siliziumkarbid. Mit dem allmahlichen Abrieb der Borste werden neue 
Schleifpartikeln freigelegt. Aus der Anzahl der „Borstenlinien" L ergibt sich 
die Anzahl der Garniturspitzen, die gleichzeitig geschliffen wurden. Dies 
kann in Abhangigkeit der Ausgangsleistung des Antriebes gewahlt werden. 

Fig. 7 zeigt eine Absaugung, um abgeschliffene Partikel zu entfernen und 
eine Deckelzustellungsvorrichtung, welche die Deckelstabe einer nach dem 
anderen zum Schleifen der jeweiligen Garnitur durch Anheben aus dem 
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Das Scharf- oder Scheifgerat nach Fig. 7 umfasst daher die folgenden 
Elemente: 

o ein Gehause 20, das zur Montage am Kardengestell an einer 
vorbestimmten Position ausserhalb des Deckelpfades und (stromabwarts 
von) in Deckellaufrichtung nach der Reinigungsstelle 60 (Fig. 1) 
vorgesehen ist, 

o die Burste mit dem Trager 59 (vorzugsweise aus Halbschalen gebildet), 
Schleifborsten 42 und einer entsprechenden Lagerung bzw. Halterung 
(nicht gezeigt) im Gehause 20, 

o ein steuerbarer Burstenantrieb 22 (Fig. 9), der am Gehause 20 befestigt 
und mittels einer Kupplung 21 mit der Welle 57 verbunden ist, 

o ein Luftabsaugkanal 23, der sich Qber die Arbeitsbreite der Garnitur 14 
erstreckt und an einem Ende mittels einer Koppelung 24 mit der 
Hauptabsaugung 25 der Karde verbunden werden kann, 

o eine pneumatisch betatigbare Hubvorrichtung 26 (Fig. 9), welche auf der 
Innenseite des Deckelpfades angeordnet und dem Gehause 20 des 
Schleifgerates gegenuber steht. 

Die Hubvorrichtung 26 stellt eine Hubvorrichtung des Standes der Technik 
dar. Sie umfasst zwei Hebeelemente 28, die in der Nahe je eines 
Kardenseitenschildes (nicht gezeigt) angeordnet sind. Diese Elemente sind 
senkrecht auf und ab zwischen einer unteren Bereitschafts- oder 
Ruheposition und einer Arbeitsposition durch je einen Pneumatikzylinder 29 
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und Hebel 30 bewegbar. Jedes Hebelelement 28 ist mit einer Rampe 31 und 
einer waagrechten Stiitzflache 32 versehen. 

Die Karde selbst umfasst eine Druckluftversorgung 27 fur die Hubvorrichtung 
26 und eine Steuerung (nicht gezeigt) fur den Burstenantrieb 22. 

Das Schleifgerat arbeitet nun folgenderweise: 

Nachdem die Karde mit einer neuen Deckelgarnitur in Betrieb genommen 
wird, arbeitet das Schleifgerat nicht, d.h. weder die Burste noch die 
Hubvorrichtung sind von der Karde mit Energie versorgt. Die Deckel 13 
wandern dementsprechend ihren normalen „Pfad" entlang, ohne in 
Beruhrung mit den Hebeelementen 28 der Hubvorrichtung 26 zu treten, da 
diese Elemente derzeit in ihren unteren (Bereitschafts-)Stellungen ruhen. Die 
Position des Gehauses 20 ist derart gegenuber dem normalen Deckelpfad 
gewahlt, dass auch keine Beruhrung zwischen den Schleifborsten 42 und 
den Garniturspitzen stattfindet. Mittels einer Klappe (nicht gezeigt) ist der 
Luftabsaugkanal 23 von der Hauptabsaugung 25 der Karde getrennt, so 
dass keine Luftstromung in den Absaugkanal 23 durch das Gehause 20 
erzeugt wird. 

Zu einem geeigneten Zeitpunkt (der nachfolgend naher erlautert wird) wird 
das Schleifgerat (samt Hubvorrichtung und Absaugung) in Betrieb gesetzt. 
Dazu wird die Burste in die Pfeilrichtung (Fig. 7) in Drehung versetzt, der 
Luftabsaugkanal 23 mit der Hauptabsaugung 25 der Karde verbunden und 
die Pneumatikzylinder 29 betatigt, so dass die Hebeelemente 28 in ihre 
Arbeitsstellungen angehoben werden. Wie schematisch in Fig. 7 gezeigt ist, 
konnen die Deckel 13 nicht mehr an den Hebeelementen 28 vorbeikommen, 
ohne die Rampen 31 zu beruhren. Als die Deckel 13 durch die Ketten oder 
Riemen 5 nach vorn gezogen werden, mussen sie einer nach dem anderen 
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zuerst die Rampen 31 emporlaufen, dann sich uber die Stutzflache 32 
parallel zum normalen Pfad bewegen und anschliessend auf den normalen 
Pfad zuruckkehren. Wenn die Hebeelemente 28 in ihren erhobenen (Arbeits- 
)Stellungen stehen, definiert die Stutzflache 32 eine „SchleifstelIe", worin die 
Drahtspitzen der Garnitur 14 innerhalb der zylindrischen Mantelflache der 
Schleifborsten 42 liegen. Der Hub der Hebebewegung ist derart gewahlt, 
dass die Schleifborsten 42 (wahrend ein Deckel 13 der Burste von der 
Hubvorrichtung 26 zugestellt wird) bis zu einer vorgegebenen „Eintauchtiefe" 
ET (Fig. 8) in die Garnitur eindringt und die Garniturspitzen (nach der 
fruheren Erfindung) schleift. Fur eine halbstarre oder flexible Garnitur hat es 
sich als ratsam erwiesen, eine maximale Eintauchtiefe ET von ca. 2 mm 
(gemessen von der Garniturspitze, vgl. Fig. 8) vorzusehen, wobei dieser 
Parameter in Abhangigkeit vom Garniturtyp optimiert werden kann und 
insbesondere fur eine Ganzstahlgarnitur anders gewahlt werden kann. 

Die Hubvorrichtung 26 bleibt in diesem Arbeitszustand, bis jeder Deckel 13 
x-mal" geschliffen worden ist, wobei „x" eine beliebige rationelle Zahl, 
vorzugsweise im Bereich 1 bis 5, ist. Die Hebeelemente 28 werden dann 
wieder gesenkt. Eine dazu geeignete Steuerung wird nachfolgend naher 
erlautert, Das Schleifen aller Deckel 13 „x-mal" wird nachfolgend als 
„Schleifzyklus" genannt. 

Die Hubelemente 28 konnen an jedem Ende der Deckel 13 die Deckel 13 
gegen eine Anschlagflache 70 eines Anschlagelementes 71 drucken. Die 
Anschlagflache 70 ist in einem vorbestimmten Abstahd zu den 
Schleifelementen 42. Durch diese Anschlagflachen wird die Eindringtiefe der 
Schleifelemente 42 in die Garnitur 14 festgelegt. Da die Garniturhohe mit 
jedem Schleifvorgang abnimmt, die Eindringtiefe fur ein optimales Schleifen 
jedoch eine bestimmte Tiefe benotigt, ist es nach diesem Stand der Technik 
nachteilig, die Anschlagflache 70 in bezug zu den Schleifelementen 42 



VW/rei-2775DE 
16.03.1999 1 




-22- 



einstellbar zu gestalten. Bei einer Garnitur 14, welche bereits ofter 
geschliffen wurde, ist somit der Abstand von der Anschlagflache 70 zu den 
Schleifelementen 42 geringer als bei neuen Garnituren 14. 

Das Schleifen kann ohne das Abstellen der Karde durchgefuhrt werden. 
Dazu ist es aber von Vorteil, dass das Schleifgerat auf gereinigten Deckeln 
1 3 "af beifet, dTFrd^i^ ScNeifgerMt wmf der 1^ 

Es hat sich aber auch als vorteilhaft erwiesen, die durch das Schleifen 
freigesetzten Partikel aus dem Deckelbereich zu entfernen, da sie sich sonst 
an den Laufflachen der Deckel 13 (auf dem „Gleitbogen" der Karde, nicht 
gezeigt) herabsetzen konnen. Die Entfernung des Abfallmaterials wird durch 
eine Luftstromung L bewerkstelligt, die durch einen Unterdruck im 
Luftabsaugkanal 23 erzeugt wird und vorzugsweise von einer Seite zur 
anderen Seite der Deckelschleifstelle durchfliesst. Dazu ist das Gehause 20 
mit einer geeigneten Luftzufuhroffnung 33 versehen. Von dem 
Luftabsaugkanal 23 erstreckt sich eine Schirmwand 34 praktisch bis zur 
Deckelschleifstelle bzw. so nah als moglich heran, ohne eine abstreitende 
Beruhrung der Schleifborsten mit der freistellenden Kante 35 der 
Schirmwand 34 zu riskieren. 

Nachdem die Garniturspitzen geschliffen worden sind, wird das Gerat wieder 
dadurch abgestellt, dass die Energiezufuhr an die Hubvorrichtung 26 und 
den Burstenantrieb 22 unterbunden und der Absaugkanal 23 durch die 
Klappe (nicht gezeigt) von der Hauptabsaugung 25 wieder getrennt wird. Die 
Deckel 13 bewegen sich dementsprechend nur dem normalen Deckelpfad 
entlang und sie werden nicht mehr der Schleifburste zugestellt. Nach einem 
Betriebsintervall ohne Schleifen der Deckel, kann das Schleifgerat wieder in 
Betrieb gesetzt werden, urn die Qualitat der Kardierarbeit in der 
Hauptkardierzone auf einem erwunschten Niveau zu halten. 
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Nachdem einige Schleifzyklen durchgearbeitet worden sind, werden die 
Schleifborsten 42 durch Abnutzung gegenuber ihrer ursprunglichen Langen 
verkurzt sein. Obwohl die Borsten 42 selber noch einsatzfahig sind, wird die 
erforderliche minimale Eintauchtiefe ET (bei unveranderter Deckelzustellung) 
nicht mehr erreichbar sein. Dieses Problem konnte im Prinzip dadurch gelost 
werden, dass das Gehause 20 gegenuber dem Kardengestell justierbar sei. 
In einer Alternative wird die"Zustellbeweg"ung geSndert, um die VerkQrzuhg 
der Borsten 42 auszugleichen. Dies kann dadurch bewerkstelligt werden, 
dass ein Anschlag (nicht gezeigt) vorgesehen ist, um die (angehobenen) 
Positionen der Hebeelemente 28 beim Zustellen der Deckel. 13 zu 
bestimmen, wobei die Position des Anschlages der Burste gegenuber 
veranderbar ist. Diese Veranderung der Position ist aufwendig und daher 
nachteilig. AuBerdem ist die Andruckkraft der Garnitur an die Deckel immer 
gleich groB ohne auf die Abnutzung der Schleifelemente Rucksicht zu 
nehmen. 

Das Schleifgerat kann in dem Sinne manuell betatigt werden, dass es von 
Hand in Betrieb bzw. ausser Betrieb genommen werden kann, z.B. durch 
Start/Stopknopfe an einer Steuerkonsole, die dem Gerat direkt zugeordnet 
wird. Eine Bedienungsperson kann somit. entscheiden, wann und. fur wie 
lange das Gerat in Betrieb gesetzt wird. In einer rationelleren Variante wird 
aber das Gerat gezielt gesteuert, vorzugsweise von der Kardensteuerung 
aus, z.B. nach einem Einsatzkonzept, das allgemein in EP-B-565 486 
beschrieben ist. In der bevorzugten Variante werden die Deckelgarnituren 
nach der Verarbeitung einer vorgegebenen Fasermenge (z.B. Tonnen) 
geschliffen, wobei die vorgegebene Menge in Abhangigkeit vom Fasertyp 
variabel sein kann. 



Es ergibt sich somit vorzugsweise ein .Arbeitsprogramm" fur die 
Hubvorrichtung, wie in Fig. 10 schematisch gezeigt ist. Demnach gibt es ein 
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Normalbetriebsintervall NBI gefolgt von einem Schleifintervall SI, das 
wiederum von einem Normalbetriebsintervall NBI gefolgt wird. Wahrend des 
Normalbetriebsintervalls ist das Scheifgerat nicht in Einsatz - es wird nur 
wahrend eines Schleifintervalls mit Energie versorgt, d.h. wahrend eines 
Schleifintervalls muss ein Schleifzyklus durchgefuhrt werden. 

Das Diagramm in Fig. 10 kann die Zeitverhaltnisse nicht realistisch 
darstellen, weshalb die „Unterbruche" in den Normalbetriebsintervallen 
angedeutet sind. Ein Normalbetriebsintervall NBI wird viel langer als ein 
Schleifintervall SI sein. Wenn z.B. einfachheitshalber angenommen wird, ein 
Deckelsatz umfasse einhundert Deckel, die mit einer Geschwindigkeit von 
ca. 250 mm/min dem Deckelpfad entlang bewegt werden, und die 
Deckelteilung betrage ca. 40 mm, dann dauert ein Schleifintervall bzw. ein 
Schleifzyklus ca. 4000/250 Minuten = ca. 16 Minuten. 

Das Schleifintervall kann nach der Zeit gesteuert werden, d.h. die 
Hubvorrichtung 26 kann fur eine vorbestimmte Zeitperiode betatigt werden, 
urn die Hebeelemente 28 in deren Arbeitspositionen zu halten, wonach sie 
wieder in die Bereitschaftsposition gesenkt worden konnen. In der 
bevorzugten Variante wird aber ein Deckelsensor (nicht gezeigt) an der 
Schleifstelle vorgesehen, welcher die Deckel 13 im Vorbeigehen zahlt, so 
dass die Hebeelemente 28 in den Arbeitspositionen bleiben, bis alle Deckel 
einmal (bzw.x-mal) die Schleifstelle durchlaufen haben. 

Die bisherige Beschreibung der nun vorliegenden Erfindung geht wieder 
davon aus, dass das Gerat in der Karde eingebaut wird, was aber nicht 
erfindungswesentlich ist. Das Schleifgerat konnte als Wartungsgerat 
konzipiert werden, das wahrend dem Schleifen an einer bestimmten Karde 
angebaut aber danach an eine andere Karde weitergetragen wird. Auch ein 
solches Gerat sollte mit einer Absaugung versehen werden, die allerdings 
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nicht unbedingt an der Hauptabsaugung der Karde angekoppelt werden 
kann, weil Kardentypen sehr verschieden sind und das Gerat moglichst 
M universell" einsetzbar sein sollte. Ein „tragbares" Gerat konnte aber mit einer 
eigenen Unterdruckquelle verbunden werden, wodurch der Schleifstaub 
entfernt wird. 

Ein tragbares Gerat konnte eine Deckelzustell- bzw. Deckelhebevorrichtung 
umfassen. Dies ist aber fur ein solches Gerat nicht unbedingt notig. Erstens 
ist es die gangige Praxis der Kardenhersteller, Deckelabhebevorrichtungen 
vorzusehen und sogar einzubauen, um das Schleifen der Deckel mit einer 
konventionellen Schleifwalze zu ermoglichen und zweitens ist es eher beim 
Anbauen eines tragbares Gerates moglich, die Eintauchtiefe durch die 
Anpassung der Geratehalterung zu bestimmen, d.h. ohne die Deckel 
uberhaupt der Burste zustellen zu mussen. Es wird auch klar sein, dass sich 
ein tragbares Gerat eher fur die manuelle Bedienung eignet, obwohl 
Zeitsteuerungen oder Deckelzahler ohne weiteres zum Steuern eines 
Schleifganges verwendet werden konnten. 



Ein tragbares Gerat konnte zur Anwendung bei noch laufender Karde 
konzipiert werden, wird aber normalerweise zum Einsatz bei nicht 
produzierender Karde kommen. Im letzten Fall ist es nicht unbedingt notig, 
das Schleifgerat in einer bestimmten Beziehung zur Deckelreinigung 
anzubringen, da die Deckel wahrend eines „Service" auf jeden Fall 
unabhangig von der Reinigungsvorrichtung der Karde gereinigt werden. 

Die maximale Eintauchtiefe ET von ca. 2 mm kann z.B. auf ca. 1 mm 
reduziert werden, bevor die Zustellbewegung verandert wird, wobei 
vorzugsweise eine Eintauchtiefe von 1,5 mm nicht unterschritten wird. Die 
Veranderung der Zustellbewegung (d.h. im angegebenen Beispiel, die 
Veranderung der Position des einstellbaren Anschlags) wird vorzugsweise 
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auch gesteuert, wobei sie im Prinzip manuell ausgefuhrt werden kann. 

Das Schleif- oder Scharfverfahren kann ohne Kuhlmittel (trockenes 
Scharfen) ausgefuhrt werden und zwar fur flexible, halbstarre und 
Ganzstahl-Deckelgarnituren. 

Die Scharfborstenlange kann bei der Erstverwendung 15 bis 20 mm 
betragen. Die Kornung der Borste kann zwischen ca. 300 und 600 betragen, 
z.B. ca. 500. Die Klappe (nicht gezeigt), welche den Luftabsaugkanal 27 von 
der Hauptabsaugung trennt, kann durch die Deckelzustellaktorik (die 
Hubvorrichtung 26) betatigt werden. 

Es kann eine geeignete Abschirmung fur die Laufflachen (den Gleitbogen) 
der Deckel vorgesehen worden, um das Absetzen von Schleifstaub darauf 
zu verhindern, Solche Abdeckbleche sind hier nicht gezeigt, da geeignete 
Elemente fur den Gebrauch mit konventionellen Schleifwalzen bekannt sind 
und zur Anwendung in Kombination mit dem neuen Gerat ubernommen 
werden konnen. 

Die Aggressivitat der Schleifelemente bzw. des Schleifgerates muss 
allenfalls zur Bearbeitung einer Ganzstahlgarnitur erhoht werden, was der 
fl vollbestuckte" Trager wieder in den Vordergrund bringt. Da der 
„SeitenschlifT fur die Ganzstahlgarnitur haufig ohne Bedeutung ist, konnen 
die Elemente geandert werden, so dass sie hauptsachlich auf die (radial 
nach aussen gerichteten) Stirnseiten der Garniturzahne einwirken. Dazu 
kann die Elastizitat bzw. die Gestaltung (z.B. die Breite) der Schleifelemente 
derart geandert werden, dass sie weniger die Tendenz haben, zwischen den 
Garniturelementen einzudringen, dafur aber mehr die Fahigkeit, sich in die 
Bewegungsrichtung der Garniturelemente. zu biegen. Statt Schleifborsten 
konnte man z.B. Lamellen wahlen, die sich auf die Stirnseiten der 
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Garniturzahne „abstutzen". Ein derartiges Schleifgerat konnte auch zum 
Schleifen von Tambour, Vorreisser-, oder Abnehmergarnituren verwendet 
werden. Demnach kann ein Schleifgerat vorgesehen werden, das mit 
elastisch biegbaren Schleifelementen versehen ist, wobei diese Elemente 
die Stirnseiten von Garniturelementen uberstreichen und sie dadurch 
schleifen bzw. scharfen konnen. 



Die Hakchen der Figuren 11A und 11B sind neu und weisen je eine freie 
Endpartie 70 auf. Jede weist zwei durch den Seitenschliff hergestellten 
Seitenflachen 72 auf, die zusammen eine gerade Kante 73 bilden, die „vorn" 
eine scharfe Spitze 74 ergibt. 

Die Hakchen der Figuren 11C und 11D sind abgenutzt und von einem Gerat 
nach EP-A-800 895 geschliffen worden. Sie weisen Endpartien 75 aus, die 
sich von den Endpartien 70 deutlich unterscheiden, Das Schleifgerat hat 
zwar neue Seitenflachen 76 erstellt, die eine Endkante 77 ergeben. Im 
Seitenanblick (Fig. 11C) ist diese Kante 77 nicht gerade, sondern gekrummt 
und von vorn betrachtet (Fig. 11D) ist sie schlank aber eher abgerundet als 
zugespitzt. Es fehlt auf jeden Fall eine Spitze 74 (Fig. 11 A). Es gilt, ein 
moglichst an die Form der Endpartien nach Fig. 11A und 11B wieder 
heranzukommen. 



Eine erfindungsgema&e Losung ist schematisch in Fig. 12 gezeigt. Ein 
drehbarer Trager 80 ist mit Schleifelementen, hier Schleifborsten 82 
bestiickt, die an den freien Enden der Hakchen 84 eines Deckelstabes 86 
streifen. Die Drehrichtung des Tragers 80 und die Bewegungsrichtung des 
Stabes 86 sind mit Pfeilen angedeutet. Wenn die Borsten 82 nun in 
Beruhrung mit den Enden der Hakchen gebracht werden, ohne wesentlich 
dazwischen einzudringen, eliminieren sie die Krummung der Kante 77 (Fig. 
11C) und stellen wieder eine gerade Kante her. Dazu ist ein gewisser 
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Anpressdruck erforderlich, wobei die Borsten 82 derart gewahlt werden 
mussen, dass sie unter diesem Druck nicht zwischen den Hakchen 
eindringen, sondern die "Stirnseiten" der Hakchen bearbeiten. 

Die Schleifborsten 82 unterscheiden sich daher vorzugsweise von den 
Schleifelementen 42 der Fig. 2 darin, dass sie beispielsweise kurzer, steifer 
und dicker sind oder dichter besetzt sind, wodurch mehr Borsten gleichzeitig 
in Kontakt mit der Garnitur sind. Aus diesen oder anderen Grunden weisen 
sie gegenuber den Elementen 42 eine niedrigere Elastizitat aus. Der Trager 
80 ist vorzugsweise auch derart dicht mit Borsten 82 besetzt, dass die 
daraus entstehende „Burste" einen gewissen Widerstand gegen das 
Eindringen der einzelnen Borsten in die Garnitur erzeugt, weshalb eher die 
Stirnseiten als die Seitenflachen der Hakchen bearbeitet werden. 

Eine bevorzugte Losung konnte zwei verschiedene Schleifbursten umfassen, 
wovon eine den Seitenschliff und die andere eine scharfe Spitze erstellt. Die 
besonders vorzugswurdige Losung umfasst aber nur eine einzige „Burste", 
die mit zwei verschiedenen Borstentypen bestuckt ist. 

Eine erste Ausfuhrung kann daher direkt aus der Variante nach Fig. 2 
abgeleitet werden, indem zwei verschiedene Halbschalen, je mit einem 
eigenen Borstentyp, verwendet werden. Eine solche Ausfuhrung ist in Fig. 
13a gezeigt. Da die Schleifburste keine Reinigungsfunktion erfullen muss, 
fehlen die Borsten 50 (Fig. 2), die auf den Grund der Deckelstabgarnitur 
eingehen. Die eine Halbschale weist Schleifborsten 42 auf, die (wie in der 
Variante nach Fig. 2) die Seitenflachen der Hakchenendpartien bearbeiten. 
Die andere Halbschale weist zusatzliche Schleifborsten 82 auf, die (wie in 
der Variante nach Fig. 12) die Stirnflachen der Endpartie bearbeiten. 

In Fig. 13b sind vier Schalen vorgesehen,.die an einem Trager angeordnet 
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sind. Die Schleifborsten 42 und 82 sind demnach abwechselnd auf jeweils 
einem Viertelkreis angeordnet und bewirken damit in einigen Einsatzfallen 
einen besseren Schliff der Garniturelemente. 

Die Erfindung ist nicht auf die Varianten nach den Figuren 12 und 13 
eingeschrankt. Weitere Varianten sind schemati sch in d en n achfolgend 
angegebenen Figuren gezeigt, wobei in diesen Varianten jede Halbschale 
sowohl mit Schleifelementen zum Gewahrleisten des Seitenschliffs wie auch 
mit Elementen zum Bearbeiten der Stirnseiten der Hakchen ausgestattet ist. 

Fig. 14 zeigt Reihen von relativ langen Seitenschliffelemente 42 und Reihen 
von relativ kurzen Elementen 82 zur Bearbeitung der Stirnseiten. Die 
Elemente 42 und 82 sind abwechselnd in jeder Halbschale eingesetzt. 

In Fig. 15 ist jede Borstenreihe sowohl mit langen Seitenschliffelementen 42 
als auch mit kurzen Stirnseiten-Bearbeitungselemente 82 ausgestattet. An 
der Walze 204 konnen mehrere dieser Borstenreihen angeordnet sein. Zur 
besseren Montage sind sie auf Halbschalen 205 und 206 angeordnet, die in 
regelmassigen AbstSnden auf der nicht dargestellten Trommel angeschraubt 
sind. 

Die Figuren 16 und 17 zeigen je eine Moglichkeit zum erfindungsgemalJen 
Erzeugen des erforderlichen Anpressdruckes beim Scharfen der Garnitur. In 
der Variante nach Fig. 16 wird ein Deckelstab 90 mittels einer Zustellplatte 
92 der Schleifburste 94 zugestellt. Die Platte 92 wird mittels einer Feder 96 
in Richtung der Drehachse der Burste gedrangt, wobei die Zustellbewegung 
durch die Beruhrung der Hakchenendpartien mit den relativ steifen Borsten 
82 begrenzt wird. Wenn der Langenunterschied zwischen den kurzeren und 
den langeren Borsten je nach Steifigkeit beispielsweise ca. 3 bis 4 mm 
betragt, drangen die langeren Borsten 42 entsprechend in die Garnitur ein 
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und gewahrleisten den Seitenschliff. 

Die steiferen Borsten 82 konnen mittels einer Abrichteinrichtung vor dem 
Einbau in der Karde so abgeschliffen werden, dass die Burste 94 in 
Arbeitsposition quer uber die Maschine parallel zur Deckelstabgeometrie 
verlauft. 

In der Variante nach Fig. 17 ist der Deckelstab 98 Jest" positioniert, d.h., er 
wird nicht gegen die Scharfburste 100 gedrangt. Statt dessen ist die 
Scharfburste 100 gegen den Deckelstab 98 gedriickt, z.B. dadurch, dass sie 
auf einen Hebel 102 schwenkbar gelagert ist. Der von der Burste 100 auf 
den Stab 98 ausgeubten Anpressdruck ist justierbar, weil ein in 
Langsrichtung des Hebels 102 justierbares Gegengewicht 104 vorgesehen 
ist. Mit dem Gegengewicht 104 wird die Kraft, mit welcher die Burste 100 und 
die Garnitur aufeinandergedruckt werden eingestellt. 

Figur 18 zeigt den Eingriff der Flankenschleifelemente 201 und der 
Stirnschleifelemente 202 in Bezug auf die Garniturelemente 210. Es ist 
daraus ersichtlich, daB die Stirnschleifelemente 202 kurzer als die 
Flankenschleifelemente 201 sind. Hierdurch wird bewirkt, daB die langeren 
Flankenschleifelemente 201 im wesentlichen nur die Seitenflachen der 
Garniturelemente 210 kontaktieren und diese schleifen. Die kurzeren 
Stirnschleifelemente 202 reichen nur bis zur Spitze bzw. Stirn der 
Garniturelemente 210. Hierdurch streifen sie nur entlang der Stirnflache der 
Garniturelemente 210, so daB auch nur die Stirnflache durch die 
Stirnschleifelemente 202 bearbeitet werden. 

Gemaft Figur 19 ist ein Beispiel einer Anordnung von Schieifelementen 201 
und 202 auf einer Halbschale 205' dargestellt. Im Gegensatz zu den 
Ausfuhrungsbeispielen gemaU Figuren 13A und 13B ist hier auf einer 
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Halbschale 205 eine unterschiedliche Besetzung mit Schleifelementen 201 
und 202 dargestellt. Die Halbschale 205' ist in einzelne Segmente eingeteilt. 
In benachbarten Segmenten sind Flankenschleifeiemente 201 und 
Stirnschleifelemente 202 angeordnet Hierdurch wird bei einer Drehung 
jedes Garniturelement 210 sowohl von Flankenschleifelementen 201 als 
auch von Stirnschleifelementen 202 uberstrichen. Zum Ausgleich der axialen 
Krafte, welche auf die nicht dargestellte Walze 204 wirken, ist vorgesehen, 
daB die Flankenschleifeiemente 201 in Gegenrichtungen angeordnet sind. 
Hierdurch heben sich die axialen Krafte, welche durch die schrage 
Anordnung der Flankenschleifeiemente 201 auftreten konnen wieder auf. 

Die Flankenschleifeiemente 201 sind in wesentlich geringerer Anzahl auf der 
Halbschale 205' angeordnet, als die Stirnschleifelemente 202. Hierdurch wird 
auch eine relativ starke Widerstandskraft durch die Stirnschleifelemente 202 
den Garniturelementen 210 entgegengesetzt, so daB die Eintauchtiefe im 
wesentlichen durch die Hohe der Stirnschleifelemente 202 bestimmt wird. 

Aus Figur 20 ist die Anordnung der erfindungsgemaSen Scharf- und 
Schleifeinrichtung an einer Karde 1 mit einem Wanderdeckelaggregat 
dargestellt. In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist die Walze 204 in Laufrichtung 
der Deckelstabe 13 im AnschluB an die Deckelreinigungsvorrichtung 60 
angeordnet. An dieser Stelle hat sich von den vorliegenden 
Platzverhaltnissen als auch von der Bedienbarkeit eine sehr gute Anordnung 
der Schleifeinrichtung erwiesen. Die Anordnung entspricht im wesentlichen 
der Anordnung gemaB Figur 1, welche die Schleifstelle 62 ebenfalls im 
AnschluB an die Reinigungsstelle 60 bezeichnet. 



Figur 21 zeigt eine Prinzipskizze einer erfindungsgemaSen 
Zustelleinrichtung. Es sind hierbei die Deckelstabe 13 mit jeweils einer 
Garnitur 14 dargestellt, welche uber nicht dargestellte Verbindungselemente, 
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beispielsweise Ketten oder Riemen miteinander verbunden sind. Ein Deckel 
13 wird dabei einer Zustelleinrichtung 220*zugefuhrt. Der Deckel 13 wird in 
diesem Falle auf einen Gleitklotz 224 bewegt, welcher den Deckelstab 13 in 
Richtung auf eine Walze 204 bewegt. Die Walze 204 dreht sich in 
Pfeilrichtung mit einer Umfangsgeschwindigkeit, welche eine ausreichende 
Schnittgeschwindigkeit zum Schleifen der Garnitur 14 erlaubt. Der 
Deckelstab 13 wird dabei mittels Federkraft, welche aus den Federn 223 
resultiert, gegen Schleifelemente 201 und 202, welche auf der Walze 204 
angeordnet sind, gedruckt. Die Schleifelemente 201 und 202 bringen dem 
Deckelstab 13 eine entsprechende Kraft entgegen, so daS sich ein 
Gleichgewichtszustand zwischen der Walze 204 und dem Deckelstab 13 
einstellt. Durch diesen Gleichgewichtszustand ist eine vorbestimmte 
Eindringtiefe der Garnitur 14 in die Schleifelemente 201 und 202 zu 
bewirken. 

Wenn die Schleifeinrichtung nicht auf die Garnitur 14 drucken soil, wird die 
Zustelleinrichtung 220 in Doppelpfeilrichtung von der Walze 204 wegbewegt. 
Hierdurch gleiten die Deckelstabe 13 an dem Gleitklotz 224 vorbei und 
werden nicht in Richtung auf die Walze 204 angehoben. Es handelt sich 
hierbei sozusagen urn eine Ein-/Ausschaltvorrichtung fur die 
Schleifeinrichtung. 

Figur 22 zeigt in den Skizzen a) bis e) verschiedene Situationen im Bereich 
der Schleifwalze 204. 

Bei a) ist ein Garniturtrager 213 mit einer Garnitur 200 skizziert. Der 
Garniturtrager 213 ist in diesem Fall ein Deckelstab. Die Garnitur 200 
besteht aus einer Vielzahl von Garniturelementen 210. Diese konnen 
Hakchen oder in anderen Ausfuhrungsbeispielen auch Zahne sein. Der 
Garniturtrager 213 gleitet auf einer Fuhrung 215. Durch den Abstand der 
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Fuhrung 215 von einer Schleifwalze 204 hat der Garniturtrager 213, wenn er 
auf der Fuhrung 215 unter der Walze 204 hindurchgleitet, keinen Kontakt mit 
der Walze 204 bzw. den Schleifelementen 201 und 202. 



In b) ist die Zustelleinrichtung 220 dargestellt, wenn sie in Stillstandsstellung 
ist. Die Zustelleinrichtung 220 besteht in dieser skizzierten Ausfuhrung aus 
einem Schiebeelement 222, welches in Fuhrungen 227 in Richtung auf die 
Walze 204 bewegt werden kann. An dem Schiebeelement 222 sind Federn 
223 angeordnet. An den Federn 223 ist ein Gleitklotz 224 befestigt. In der 
dargestellten Stellung der Zustelleinrichtung sind die Federn 223 in 
entspannter Position. Dadurch, dafi das Schiebeelement 222 sich in 
unterster Stellung befindet, hat der Gleitklotz 224 keinen Kontakt zu dem 
daruber hinweg bewegten Garniturtrager 213. 

In Darstellung c) ist gezeigt, wie sich der Garniturtrager 213 auf einer 
Stutzflache 226 des Gleitglotzes 224 befindet. Der Garniturtrager 213 ist 
hierbei zuvor uber Rampen 225 auf die Stutzflache 226 bewegt worden. Die 
Position c) zeigt das Einfedern der Federn 223 durch die Belastung mit dem 
Garniturtrager 213. Es ist hier auf die Gegenkraft, welche im Einsatzfall 
durch die Walze 204 aufgebracht wird aus Darstellungsgrunden verzichtet 
worden. Das Schiebeelement 222 ist in der Position c) in ausgefahrener 
Stellung. Das bedeutet, dad die Fuhrungen 227 sich hier in maximaler 
Zustellposition befinden. 

Im Gegensatz zur Position c) ist bei der Position d) der tatsSch'liche Zustand 
der Stellung des Garniturtragers 213 mit angeordneter Walze 204 
dargestellt. Es ist hieraus ersichtlich, daS die Schleifelemente 201 und 202 
gegen die Garnitur 200 bzw. die Garniturelemente 210 drucken. Es wird 
somit der Federkraft der Federn 223 eine Kraft von aulien durch die 
Schleifelemente 201 und 202 entgegengebracht. Die Zustelleinrichtung 
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befindet sich somit im Gleichgewichtszustand, so daB einerseits die Kraft der 
Federn 223 gegen die Kraft der Schleifelemente 201 und 202, insbesondere 
der Schleifelemente 202 entgegenwirkt. Im wesentlichen bringen die 
kurzeren und steiferen Stirnschleifelemente 202 den Widerstand gegen die 
Federkraft auf. 



Das System hat den wesentlichen Vorteil, daB durch die Federkraft und die 
Kraft der Schleifelemente 201 und 202 eine Selbsteinstellung der Einrichtung 
erfolgt. Wahrend das Schiebeelement 222 lediglich von einer 
Anschlagposition in die andere Anschlagposition befordert werden muB, ist 
durch die Federkraft ein immer gleich bleibendes Andrucken der 
Garniturelemente 210 gegen die Schleifelemente 201 und 202 gewahrleistet. 
Durch eine unterschiedliche Vorspannung der Federn 23 konnen hier auch 
unterschiedliche Krafte eingestellt werden, wodurch die Eintauchtiefe der 
Garniturelemente 210 in die Schleifelemente 201 und 202 vorherbestimmt 
werden kann. 

In Position e) ist der geschliffene Garniturtrager 213 nach dem passieren der 
Schleifvorrichtung wieder auBerhalb des Eingriffs der Walze 204 und 
auBerhalb des Eingriffs der Zustelleinrichtung 220 auf der Fuhrung 215 
angeordnet. 

Selbstverstandlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf die dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. So ist naturlich auch eine andere Art der 
Zustellvorrichtung moglich. Anstelle von Langsfuhrungen, wie sie in Figur 22 
ausgefuhrt wurden, sind auch beispielsweise Exzenterfuhrungen moglich. 
AuBerdem ist die Zustellung der Walze 204 gegen ein stationares Abstutzen 
der Garniturtrager 213 moglich, bei welchem die Walze 204 auf analoge 
Weise elastisch gelagert ist, wie im Ausfuhrungsbeispiel der Figur 22 die 
Zustelleinrichtung. Dies ware eine Art Kombination der Ausfuhrung nach Fig. 
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22 mit der Ausfuhrung nach Fig. 17. Der Besatz der Schleifeinrichtung kann 
neben den Schleifelementen 201 und 202 auch Reinigungsbiirsten, wie sie 
in der Figur 2 dargestellt wurden, beinhalten. Es kann hierdurch neben dem 
Schleifvorgang gleichzeitig ein Reinigen der Garnitur erfolgen. Weiterhin sind 
alle dargestellten Ausfuhrungen miteinander und mit den zuvor ausfuhrlich 
beschriebenen Losungen des Standes derTechnik zu kombinieren. 
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Patentanspruche: 

1 . Scharf- bzw. Schleifeinrichtung (204) fur eine aus Garniturelementen 
(210), insbesondere Garniturzahnen oder -drahten bestehenden Garnitur 
(14, 200) mit einer Vielzahl von einzelnen Flankenschleifelementen 
(201), zwischen welche die zu schleifenden Garniturelemente (210) zum 
Schleifen der seitlichen Flachen der Garniturelemente (210) eindringen, 
dadurch qekennzeichnet daR zusatzlich zu den 
Flankenschleifelementen (201) Stirnschleifelemente (202) vorgesehen 
sind, zum Bearbeiten der Stirnseiten der Garniturelemente (210). 

2. Scharf- bzw. Schleifeinrichtung (204) fur eine aus Garniturelementen 
(210), insbesondere Garniturzahnen oder -drahten bestehenden Garnitur 
(14, 200) mit einer Vielzahl von einzelnen borstenartigen 
Schleifelementen, dadurch qekennzeichnet daft die borstenartigen 
Schleifelemente Stirnschleifelemente (202) sind, zum Bearbeiten im 
wesentlichen der Stirnseiten der Garniturelemente (210), insbesondere 
von Hakchen. 

3. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Flankenschleifelemente (201) und die 
Stirnschleifelemente (202) auf einem Trager angeordnet sind. 

4. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Trager eine drehbare Walze (204) ist. 

5. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB ausgehend von dem Trager die 
Stirnschleifelemente (202) eine geringere Hohe aufweisen als die 



Flankenschleifelemente (201). 

6. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daR die Garnitur (14, 200) in einem 
Wanderdeckelaggregat einer Karde (1) angeordnet ist. 

7. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Flankenschleifelemente (201) und/oder die 
Stirnschleifelemente (202) Borsten sind. 

8. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Flanken- und/oder die Stirnschleifelemente 
(202) eine Burste bilden, die auf der Garnitur (14, 200) liegt, ohne 
wesentliches Eindringen der genannten Schleifelemente (201, 202) 
zwischen die Garniturspitzen. 

9. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stirnschleifelemente (202) Schleifsteine sind. 

10. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Stirnschleifelemente (202) eine feinere 
Kornung aufweisen als die Flankenschleifelemente (201). 

11. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einrichtung ein Mittel (220; 102, 104) zum 
Entfernen von durch das Schleifen freigesetzten Abrieb umfaGt. 

12. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Mittel (220; -102, 104) eine Absaugung (60) 
umfaRt. 
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13. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daR sich die Absaugung (60) uber die Arbeitsbreite der 
Garnitur (14, 200) erstreckt und derart gegenuber einer Schleifstelle (62) 
angeordnet ist, daR sie eine Luftstromung (L) durch die Schleifstelle (62) 
bzw. an der Schleifstelle (62) vorbei erzeugen kann. 



14. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daR Mittel (220; 102, 104) vorgesehen sind, um das 
Gerat am Kardengestell zu befestigen, um Deckelgarnituren (14, 200) zu 
schleifen oder zu scharfen. 

15. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daR das Gerat eine Steuerung aufweist, welche das 
Gerat intermittierend in Betrieb setzt. 

16. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daR es als Wartungsgerat transportabel fur Garnituren 
(14, 200) verschiedener Maschinen einsetzbar ist. 

17. Einrichtung zum Zustellen einer auf einem Garniturtrager (213) 
angeordneten Garnitur (14, 200) mit Garniturelementen (210) zu einer 
Scharf- bzw. Schleifeinrichtung (204) mit einer Vielzahl von einzelnen 
Schleifelementen, dadurch gekennzeichnet, daR ein Mittel (220; 102, 
104) vorgesehen ist, welches zwischen Garnitur (14, 200) und 
Schleifeinrichtung (204) eine Kraft zur Wirkung bringt, so daR die 
Garnitur (14, 200) und die Schleifeinrichtung (204) 

gegeneinandergedruckt werden und eine vorbestimmte Eintauchtiefe der 
Garniturelemente (210) in die Schleifeinrichtung (204) bewirkt. 



# 

18. Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dad die 
aufzubringende Kraft von der Widerstandskraft der Schleifelemente (201 , 
202) der Schleifeinrichtung (204) abhangt. 

19. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Kraft einstellbar ist. 

20. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Kraft bei unterschiedlich langen 
Schleifelementen (201 , 202) derart eingestellt ist, daft die 
Garniturelemente (210) mitden kiirzeren Schleifelementen (202) 
kontaktierten. 

21. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Kraft derart eingestellt ist, daft ein 
Gleichgewichtszustand zwischen den Garniturelementen (210) und den 
Schleifelementen in der vorbestimmten Eintauchtiefe besteht. 

22. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Kraft uber Stutzflachen (226) fur den 
Garniturtrager (213), der wahrend des Schleifvorganges auf diesen 
Stutzflachen (226) angeordnet ist, auf den Garniturtrager (213) und die 
Garnitur (14, 200) einwirkt. 

23. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Kraft uber Federn (223) oder Fluidzylinder auf 
die Garnitur (14, 200) aufgebracht wird. 
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24. 



Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Stutzflachen (226) in Richtung auf die 
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Schleifeinrichtung (204) beweglich ausgebildet sind. 

25. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stutzflachen (226) aufier Eingriff mit dem 
Garniturtrager (213) bringbar sind. 

26. Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, da& die Stutzflachen (226) Rampen (225) aufweisen. 
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